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Abstract of DE1 9856986 

Tubular blank (50) is drilled, to give a chip 
groove, supply channel and sharp edged 
corner. Tubular blank (50), preferably in a cold 
state, is subjected to forming forces by 
simultaneous application of several radially 
oscillating and axially moving forming tools 
(56) in such a way that at least one chip 
groove and at least one supply channel and/or 
at least one joint is formed in the interior of the 
drill body. The resultant drilling tool produced 
as a shaped body by rotary hammering out of 
tubular blank, and is provided with at least one 
supply channel and at least one sharp edged 
corner. 
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® Bohrwerkzeug fur Werkzeugmaschinen sowie Verfahren zu dessen Herstellung 

© Die Erfindung bezieht sich auf ein Bohrwerkzeug fur 
Werkzeugmaschinen sowie ein Verfahren zu dessen Her- 
stellung. Das Bohrwerkzeug weist mindestens eine Span- 
fordernut (16) und mindestens einen Funktionskanal (20) 
auf. Zur Herstellung des Bohrerkdrpers (10) wird ein rohr- 
formiger metallischer Rohling (50) an seiner Wandung si- 
multan an mehreren, uber den Umfang verteilt angeord- 
neten, axial entlang der Rohlingoberflache wandernden 
Umformsegmenten mit im wesentlichen radial oszillie- 
renden formgebenden Umformkraften beaufschlagt, wo- 
durch die mindestens eine Spanfordernut (16) ausge- 
formt und der mindestens eine Funktionskanal (20, 24) 
gebildet wird. Wenn an mindestens zwei in Umfangsrich- 
tung einen Abstand voneinander aufweisenden Um- 
formsegmenten Spanfordernuten (16) in die Wandung 
des Rohlings (50) eingeformt warden, werden die Wan- 
dungspartien im Bereich zweier einander gegenuberlie- 
gender Spanfordernuten (16) unter Begrenzung minde- 
stens zweier Funktionskanale (20, 24) an deren Innenfla- 
che dichtend gegeneinander zur Anlage gebracht. Die da- 
bei entstehende Trennfuge (40) kann durch Kaltver- 
schweiBung oder Verloten geschlossen werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug fiir Werkzeug- 
maschinen mi! einem Bohrerkorper, einem stirnseitig am 
Bohrerkorper angeordneten Schneidkopf und einem riick- 
wartigen Bohrerschaft, wobei der Bohrerkorper mindestens 
eine sich vom Schneidkopf aus uber einen Teil seiner Lange 
erslreckende Spanfordemut und gegebenenfalls mindestens 
einen sich vom Schneidkopf bis zum Bohrerschaft erstrek- 
kenden Funktionskanal aufweist. Die Erfindung betrifft fer- 
ner ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Bohr- 
werkzeugs. 

Die bekannten Bohrwerkzeuge dieser Art werden ubli- 
cherweise durch spanabhebende Verfahren, wie Drehen, 
Frasen und Bohren hergestellt. Die Funktionskanale werden 
mit Hilfe eines Tieflochbohrers in den Bohrerkorper einge- 
bracht und erhalten dabei einen kreisrunden Querschnitt. 
Vor allcm bci klcincn Bohrcrdurchmcsscm ist cs oft schwic- 
rig, Funktionskanale mit ausreichend groBer Querschnitts- 
flache im Bohrkorper unterzubringen. AuBerdem wird bei 
den bekannten Bohrwerkzeugen der hohe Fertigungsauf- 
wand als nachteilig empfunden. 

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Bohrwerkzeug mit neuartigen Konturen sowie 
ein Verfahren fiir eine besonders einfache Fertigung derarti- 
ger Bohrwerkzeuge zu entwickeln. 

Zur Losung dieser Aufgabe werden die in den Patentan- 
spriichen 1 und 36 angegebenen Merkmalskombinationen 
vorgeschlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil- 
dungen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen An- 
spruchen. 

Die erfindungsgemaBe Losung geht von dem Gedanken 
aus, daB der Bohrerkorper mit seinen Spanfbrdernuten und 
seinen Funktionskanalen in besonders einfacher Weise 
spanlos hergestellt werden kann. Um dies zu erreichen, wird 
gemaB der Erfindung vorgeschlagen, daB ein rohrformiger 
Rohling vorzugsweise im Kaltzustand an seiner Wandung 
simultan an mehreren uber den Umfang verteilt angeordne- 
ten, axial entlang der Rohlingoberflache wandernden Seg- 
menten mit radial oszillierenden formgebenden Umform- 
kraften beaufschlagt und dabei die mindestens eine Spanfor- 
demut ausgeformt und der mindestens eine Funktionskanal 
und/oder eine im Inneren des Bohrerkorpers befindliche 
Trennfuge gebildet wird. Der rohrformige Rohling kann da- 
bei entweder aus einem duktilen Metall, beispi els weise aus 
Stahl bestehen oder als Grunling aus einem sinterbaren 
Werkstoff ausgebildet sein. 

Die haufig gewiinschte Wendelung des Bohrerkorpers 
wird dadurch ermoglicht, daB der rohrformige Rohling unter 
Erzeugung mindestens einer wendelformigen Spanfordemut 
und mindestens eines wendelformigen Funktionskanals an 
sowohl in axialer Richtung als auch in Umfangsrichtung 
entlang der Rohlingoberflache wandernden Umformseg- 
menten mit den oszillierenden formgebenden Umformkraf- 
ten beaufschlagt wird. 

Das Umformen des rohrformigen Rohlings zum fertigen 
Bohrerkorper kann grundsatzlich zwar einstufig erfolgen. 
Dabei tritt jedoch das Problem auf, daB an bestimmten Stel- 
len ein relativ groBer Umformungsgrad erforderlich ist, der 
zu einer lokalen RiBbildung fuhren kann. Dies gilt vor allem 
im Auslaufbereich der Spanfordemut. Um diesen Nachteil 
zu vermeiden, wird gemaB einer vorteilhaften Ausgestal- 
tung der Erfindung vorgeschlagen, daB der Rohling stufen- 
weise in mehreren Durchlaufen umgeformt wird. Zwischen 
zwci Durchlaufen kann der Rohling gctcmpcrt oder gcgltiht 
werden, um die zuvor bei der Umfonnung aufgebauten Ma- 
terialspannungen abzubauen. 

Wahrend des Umformvorgangs wird der Rohling zweck- 



maBig relativ zu den ortsfesten Umformsegmenten axial 
verschoben und gegebenenfalls relativ zu diesen um seine 
Achse gedreht. Es ist dabei moglich, den Rohling wahrend 
des Umformvorgangs unter der Einwirkung einer axial en 
5 Vorschubkraft und der auf ihn einwirkenden Urnformkrafte 
selbsttatig um seine Achse zu drehen. 

Die zweckmaBig mit einer Frequenz von 100 bis 2000 Hz 
oszillierenden Urnformkrafte werden gemaB einer bevor- 
zuglen Ausgestaltung der Erfindung durch ein Knet- oder 
10 Hammerwerk mit mehreren, sich uber je eines der Um- 
formsegmente erstreckenden Umformwerkzeugen einer 
Rundknetmaschine oder einer Rundhammermaschine er- 
zeugt. Die mindestens eine Spanfordemut wird dabei durch 
ein an die Kontur der betreffenden Spanfordemut angepaB- 
15 tes, formgebendes Umformwerkzeug erzeugt, wobei der 
Auslauf der Spanfordemut am Ende einer Durchlaufstrecke 
durch die Einlaufkontur des formgebenden Umformwerk- 
zcugs bestimmt wird. Der in Vorschubrichtung bewegtc 
Rohling kann durch das in die zu erzeugende teilfertige, 
20 wendelformige Spanfordemut eingreifende formgebende 
Umformwerkzeug selbsttatig um seine Achse gedreht wer- 
den. Grundsatzlich ist es auch moglich, den Rohling in Ab- 
hangigkeit von seinem axialen Verschiebeweg gegenuber 
dem Knet- oder Hammerwerk um seine Achse motorisch zu 
25 drehen. Dadurch kann auch eine variable Wendelsteigung 
der Spanfordemut und des Funktionskanals erzeugt werden. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Er- 
findung werden an mindestens zwei in Umfangsrichtung ei- 
nen Abstand voneinander aufweisenden Umformsegmenten 
30 Spanfbrdernuten in die Wandung des Rohlings so einge- 
formt, daB die Wandungspartien im Bereich zweier einander 
gegeniiberliegender Spanfbrdernuten an ihrer Innenflache 
unter Bildung einer Trennfuge dichtend gegeneinander an- 
liegen. Die betreffenden Wandpartien konnen beim Um- 
35 formvorgang im Bereich der Trennfuge miteinander kaltver- 
schweiBt werden, wenn an den kontaktierten Stellen eine 
chemisch aktivierte, oxidfreie Oberflache vorhanden ist. Die 
beiden im Bereich der Trennfuge gegeneinander anliegen- 
den Wandpartien konnen auch miteinander verlotet werden. 
40 Dazu muB vor dem Umformvorgang Lot oder Lbtpaste zwi- 
schen die miteinander zu verbindenden Wandpartien einge- 
bracht und beim oder nach dem Umformvorgang auf 
Schmelztemperatur erhitzt werden. 

Neben dem Lbtdraht oder der Lbtpaste konnen in den In- 
45 nenraum vor dem Umformvorgang auch noch andere 
Fremdmedien, wie Trennmittel, Dampfungsmittel, oder eine 
Innenbeschichtung eingebracht werden. Ferner kann in den 
Rohling mindestens eine formgebende Einlage eingelegt 
und beim Umformvorgang in die Funktionskanale eingebet- 
50 tet werden. Es konnen dabei stabformige, drahtfbrmige, 
rohrformige oder perlenkettenartige Einlagen aus Metall, 
Keramik, Kunststoff und/oder Polyfluortetraethylen ver- 
wendet werden. Je nach Anwendungszweck konnen die Ein- 
lagen in den Funktionskanalen verbleiben oder aus diesen 
55 wieder entfernt werden. 

Vbrteilhafterweise wird am stimseitigen Ende des Boh- 
rerkorpers ein Schneidkopf und am riickwartigen Ende ein 
Bohrerschaft angeformt oder befestigt werden. Es ist dabei 
grundsatzlich moglich, daB der Schneidkopf und/oder der 
60 Bohrerschaft spanlos, vorzugsweise mit Hilfe eines Stauch- 
werkzeugs am Bohrerkorper angeformt wird. Altemativ 
dazu kann der Schneidkopf und/oder der Bohrerschaft bei- 
spielsweise durch WiderstandsschweiBen und/oder durch 
ReibschweiBen am Bohrerkorper angeschweiBt werden. 
65 Auch cine Lot- oder Klcbcvcrbindung an dieser S telle ist 
moglich. 

Eine weitere alternative Ausgestaltung der Erfindung 
sieht vor, daB der Schneidkopf und der Bohrerschaft mit 
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inindesiens eincm ctcn Bohrerkorper vorzugsweise im Be- 
reich eincs Funktionskanals durchdringenden Zuganker am 
Bohrerkdrper be lest ig I werden. Der Zuganker kann dabei 
durch Verse hrau ben. Vcrkeilen oder durch Anstauchen ge- 
spannt werden. Weiter isl es moglich, den Zuganker durch 5 
Erwarmen und anschlicfiendes Abkuhlen vorzuspannen. 
Grundsatzlich kann auch ein hohl ausgebildeter Zuganker 
verwendel werden. Umgekehrt kann der Zuganker eine sich 
in einem Funkiionskanal unter FreUassung auBerer Hohl- 
raume abstut/.ende AuBenkontur aufweisen.' 10 

Das Material des fertigen Bohrerkorpers wird nach dern 
Umformvorgang voneilhafterweise vergutet, gehartet, ges- 
intert und/oder mil eincr gleitfahigen und verschleiBfesten 
Oberflachenbeschichtune vcrsehen. 

Bei den erfi ndungsgctiiaBcn Bohrwerkzeugen ist der Boh- 15 
rerkorper als aus cincm rohrformigen Rohling durch Rund- 
kneten oder Rundhummcrn he rgesi elites Forrnteil ausgebil- 
dct, wobci die Funklionskaniile als charaktcrisUschcs Mcrk- 
mal einen unrunden Querschnitt mil mindestens einer 
scharfkantigen Ecke aufweisen. Voneilhafterweise sind die 20 
Funktionskanale im Querschnitt dreieckig mit einer, zwei 
oder drei gekrumniien Bcgren/ungsseiten und mit zwei oder 
drei scharfkantigen Fcken. Mindesiens eine der Begren- 
zungsseiten der Funktionskanale ist nach auBen hin konkav 
gekriimiiil. Es handelt sich dabei vor allein uin die der be- 25 
nachbarten Spanfordernui /.ugcwandte Begrenzungsseite. 
Eine dritte Begrenzungsseite kann konvex gekrummt sein. 

GemaB einer bevorzugtcn Ausgestahung der Erfindung 
sind in den Bohrerkorper mindestens zwei an ihren Flanken 
durch wendelfbrrnig gekrummte, eine teilzylindrische Au- 30 
Benflache aufweisende Rippen begrenzte Spanfordernuten 
eingeformt, wobei in jeder Rippe ein im Querschnitt unrun- 
der, vorzugsweise dreieckiger Funktionskanal angeordnet 
ist. Bei den einen dreieckigen Querschnitt aufweisenden 
Funktionskanalen sind eine zur teilzylindrischen AuBenfla- 35 
che partiell konzentrische, nach auBen konvexe auBere Be- 
grenzungsseite sowie zwei an die auBere Begrenzungsseite 
anschlieBende, nach auBen zumindest partiell konkave, sich 
in einer zur Bohrerkorperachse weisenden spitzwinkligen 
Dreieckskante treffende innere Begrenzungsseiten vorgese- 40 
hen. Die beiden inneren Begrenzungsseiten sind dabei im 
wesentlichen parallel zu den jeweils benachbarten Flanken- 
partien der Spanfordernuten ausgerichtet. 

GemaB einer bevorzugten Ausgestahung der Erfindung 
sind die einander zugewandten Dreieckskanten zweier be- 45 
nachbarter Funktionskanale durch eine Trennfuge voneinan- 
der getrennt, wobei die Trennfuge im wesentlichen parallel 
zum Nutengrund zweier einander benachbarter Spanforder- 
nuten verlauft. 

GemaB einer weiteren Erfindungsvariante weist der Boh- 50 
rerkorper drei an ihren Flanken durch wendelformig ge- 
krummte Rippen begrenzte Spanfordernuten auf, wobei zu- 
satzlich ein achszentral angeordneten im UmriB dreieckiger 
Funktionskanal vorgesehen ist, dessen Dreieckskanten ra- 
dial nach auBen hin spitz zulaufen und in je eine Trennfuge 55 
miinden. 

Die genannten Trennfugen konnen durch eine SchweiB- 
oder Lotbriicke geschlossen sein. 

Zumindest eine der Flanken der Spanfordernuten weist 
zweckmaBig eine zur benachbarten RippenauBenflache hin 60 
scharfkantigen Begrenzungsrand auf. 

Eine weitere bevorzugte Ausgestahung der Erfindung 
sieht vor, daB die Funktionskanale im Bereich des schaftsei- 
tigen Auslaufs der Spanfordernuten stufenlos in einen er- 
wcitcrtcn Zcntralkanal miinden. Zumindest einer der Funk- 65 
tionskanale kann uber den Zentralkanal mit einem Kuhl- 
schmiermittel beaufschlagt werden. Der erweiterte Zentral- 
kanal kann im Falle der Minimalschmiertechnik auch als 



Depot fQr ein Schmiermittel verwendet werden. Zumindest 
einer der Funktionskanale kann mit mindestens einem draht- 
fbrmigen, rohrformigen oder kabelartigen Einsatz vorzugs- 
weise aus Metall, Keramikmaterial und/oder KunststofT be- 
stuckt werden. 

Grundsatzlich ist es moglich, mindestens einen der Funk- 
tionskanale partiell oder ganz mit einem bei spiels weise - als 
Dampfungsmittel ausgebildeten Fullmittel gefuilt werden. 
Weiter konnen die Rippen im Bereich der teilzylindrischen 
AuBenflachen mit Vertiefungen zur Aufnahme von iiber die 
teilzylindrische AuBenflache uberstehenden, verschleiBfe- 
sten Stutzelementen oder Beplankungen versehen werden. 
Auch die Spanfordernuten konnen in Nutenlangsrichtung 
verlaufende Vertiefungen beispielsweise zur Aufnahme von 
versteifenden oder schwingungshemmenden, verschleiBfe- 
sten Stutzelementen oder Beplankungen versehen werden. 

Der Schneidkopf und/oder der Bohrerschaft konnen an 
dem Bohrerkorper spanlos angeformt, beispielsweise angc- 
staucht, angeschweiBt, angelotet, angeklebt oder ange- 
schraubt sein. Weiter konnen der Schneidkopf und der Boh- 
rerschaft mit mindestens einem den Bohrerkorper durch- 
dringenden Zuganker am Bohrerkorper befestigt sein. 

Im folgenden wird die Erfindung an hand der Zeichnung 
naher erlautert.' Es zeigen f 

1 Fig. la bis c ein Schema des Verfahrensablaufs bei der 
Herstellung eines Bohrerkorpers mit zwei Spanfordernuten 
und zwei Funktionskanalen; 

Fig. 2 eine schaubildliche Darstellung der fur die Herstel- 
lung des Bohrerkorpers verwendeten Knetwerkzeuge; 

Fig. 3a und b eine schaubildliche Seitenansicht und eine 
lokale Querschnittsdarstellung des mit dem Verfahren nach 
Fig. la bis c hergestellten Bohrerkorpers; 

Fig. 4 einen lokalen Querschnitt eines durch Rundkneten 
hergestellten Bohrerkorpers mit drei Spanfordernuten; 

Fig. 5a und b je eine Explosionsdarstellung eines Bohr- 
werkzeugs bestehend aus Bohrerkorper, Schneidkopf und 
Bohrerschaft; 

Fig. 5c eine schaubildliche Darstellung des Bohrwerk- 
zeugs gemaB Fig. 5a und b im gefiigten Zustand. 

Das in der Zeichnung (Fig. 5c) dargestellte Bohrwerk- 
zeug besteht im wesentlichen aus einem Bohrerkorper 10, 
einem stimseitig am Bohrerkorper 10 angeordneten 
Schneidkopf 12 und einem ruckwartigen Bohrerschaft 14 
zum Einspannen des Bohrwerkzeugs in einen nicht darge- 
stellten Werkzeugh alter einer Werkzeugmaschine. Der Boh- 
rerkorper weist zwei (Fig. 3a und b) oder drei (Fig. 4) Span- 
fordernuten 16 auf, die an ihren Flanken durch zwei wendel- 
fbrrnig gekriimmte Rippen 18 begrenzt sind. Weiter sind im 
Bohrerkorper 10 zwei (Fig. 3a und b) bzw. drei (Fig. 4) 
Funktionskanale 20 vorgesehen, die mit der gleichen Kriim- 
mung wie die Rippen 18 wendelformig gekrummt sind und 
sich entlang den Rippen 18 des Bohrerkorpers 10 erstrek- 
ken. Am schaftseitigen Ende miinden die Funktionskanale 
20 stufenlos in einen gemeinsamen, achszentralen Versor- 
gungskanal 22. Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 4 ist 
ziisatzlich ein achszentraler Funktionskanal 24 vorgesehen, 
der sich entlang der Bohrerachse 32 erstreckt und in seiner 
Kontur wendelformig verdrallt ist. 

We vor allem aus den Fig. 3b und 4 zu ersehen ist, wei- 
sen die Funktionskanale 20 einen dreieckigen Querschnitt 
auf, dessen auBere Begrenzungsseite 26 eine zur teilzylin- 
drischen AuBenflache 28 der betreffenden Rippen 18 partiell 
konzentrische, nach auBen hin konvexe Krummung auf- 
weist und dessen an die auBere Begrenzungsseite 26 sich 
nach inncn hin anschlicBcndcn inneren Begrenzungsseiten 
30 zumindest partiell konkav gekrummt sind und sich in ei- 
ner zur Bohrerachse 32 weisenden Dreieckskante 34 spit- 
zwinklig treffen. Die beiden inneren Begrenzungsseiten 30 
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verlaufen im wesentlichen parallel zu den jeweils benach- 
barten Flankenpartien 31 der Spanfordemuten 16. Der zen- 
trale Funktionskanal 24 gemafi Fig. 4 weist drei nach auBen 
hin konkave Begrenzungsseiten 36 auf, die an ihren spit- 
zwinkligen Begrenzungskanten 38 zu den Dreieckskanten 
34 der auBen liegenden Funktionskanale 20 gerichtet sind. 
Zwischen den einander zugewandten Dreieckskanten 34 ge- 
maB Fig. 3b bzw. 34 und 38 gemaB Fig. 4 erstreckt sich eine 
Trennfuge 40, die parallel zum Nutengrund zweier einander 
benachbarter Spanfordemuten 16 verlauft und die vorzugs- 
weise durch eine SchweiB- oder Lotbriicke verschlossen ist. 

Die Funktionskanale 20 kommunizieren mit den Aus- 
trittsoffnungen 42 im Schneidkopf 12. Sie konnen uber den 
Versorgungskanal 22 mit einem Kiihl- und Schmiermittel 
beaufschlagt werden. Grundsatzlich ist es moglich, die 
Funktionskanale 20, 24 mit einem vorzugsweise drahtformi- 
gen, rohrformigen oder kabelartigen Einsatz fur definierte 
Anwcndungszwcckc zu bcstiickcn. Sic konnen auch mit ei- 
nem Fullmittel 44, wie im Falle des Funktionskanals 24 ge- 
maB Fig. 4, ausgefullt werden. 

Zur Herstellung des Bohrerkorpers 10 wird ein rohrforrni- 
ger Rohling 50 aus einen umformbaren Stahl dem Knet- 
oder Hammerwerk 52 einer Rundknetmaschine oder einer 
Rundhammerrnaschine in Richtung des Pfeils 54 zugefuhrt. 
Das Knel- oder Hiiimiierwerk 52 weist mehrere, einen Tei- 
lumfang des Rohlings 50 umschlingende Umformwerk- 
zeuge 56, 57 auf, von denen die einander gegenuberliegen- 
den Umformwerkzeuge 56 eine die Spanfordemuten 16 des 
Bohrerkorpers 10 bildende formgebende Kontur 58 aufwei- 
sen, die bei den beiden anderen, als Stutzwerkzeuge ausge- 
bildeten Umformwerkzeugen 57 fehlt. Der konisch ausge- 
bildete Einlaufbereich 59 der formgebenden Kontur 58 sorgt 
einmal daftir, daB die Spanfordemuten 16 beim Durchlauf 
des Rohlings 50 allmahlich in die Rohlingwand eingeformt 
werden. Zum anderen bestimmt er mit seiner konischen 
Kontur die Gestalt des ruckwartigen Auslaufbereichs 61 der 
Spanfordemuten. Wie insbesondere in Fig. 2 zu erkennen 
ist, sind die formgebenden Konturen 58 in den Werkzeugen 
56 schrag zur Durchlaufrichtung 54 ausgerichtet, so daB der 
Rohling wahrend des Durchlaufs durch die Umformwerk- 
zeuge 56, 57 im Sinne der Wendelsteigung der zu erzeugen- 
den Spanfordemuten 16 um seine Achse gedreht wird. Die 
Umformwerkzeuge 56 fuhren in Richtung der Doppelpfeile 
60 radiale Oszillationsbewegungen mit einer Frequenz von 
100 bis 2000 Hz aus und beaufschlagen dabei die in Rich- 
tung des Pfeils 54 vorbeilaufenden Partien des Rohlings 50 
mit formgebenden und kalibrierenden Uinformkraften. Da- 
bei werden sowohl die Spanfordemuten 16 als auch die in- 
nen liegenden Funktionskanale ausgeformt. Wie aus Fig. lb 
und c zu ersehen ist, erfolgt die Umformung in mehreren - 
bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel in zwei - Durchlau- 
fen durch dasselbe Knet- oder Hammerwerk 52, wobei die 
Umformwerkzeuge 56, 57 stufenweise enger zugestellt wer- 
den. Um eine RiBbildung zu vermeiden, kann der Rohling 
50 zwischen zwei Durchlaufen getempert oder gegluht wer- 
den. Beim letzten Durchlauf kommen Partien der Rohlin- 
ginnenflache im Bereich der Trennfuge 40 zur Anlage und 
werden dort entweder kaltverschweiBt oder mit Hilfe einer 
zuvor eingebrachten Loteinlage verlotet. Der Lotvorgang 
erfolgt entweder durch die Erhitzung unter der Einwirkung 
der Umformwerkzeuge 56 oder durch nachtragliches Auf- 
heizen des fertigen Bohrerkorpers. In Fig. 3a und 5 a, b ist 
der fertige Bohrerkorper 10 dargesteilt, der nur noch mit 
dem Schneidkopf 12 und dem Bohrerschaft 14 verbunden 
werden muB. Zur Herstellung der Vcrbindung werden die 
Verbindungspartner (Fig. 5 a und 5b) reibverschweiBt, verlo- 
tet, verklebt oder mittels Schrauben 62 (Fig. 5b) ver- 
schraubt. Auch eine Verbindung mit Hilfe von Zugankern, 



die den Schneidkopf 12, den Bohrerkorper 10 und den Boh- 
rerschaft 14 durchdringen und an diesen unter Vorspannung 
verankert werden, ist moglich. 

Zusammenfassend ist folgendes fesrzuh alien: Die Erfin- 

5 dung bezieht sich auf ein Bohrwerkzeug fur Werkzeugma- 
schinen sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung. Das 
Bohrwerkzeug weist mindestens eine Spanfordernut 16 und 
mindestens einen Funktionskanal 20 auf. Zur Herstellung 
des Bohrerkorpers 10 wird ein rohrformiger metallischer 

10 Rohling 50 an seiner Wandung simultan an mehreren, uber 
den Umfang verteilt angeordneten, axial entlang der Roh- 
lingoberflache wandemden Umformsegmenten mit im we- 
sentlichen radial oszillierenden formgebenden Umformkraf- 
ten beaufschlagt, wodurch die mindestens eine Spanforder- 

15 nut 16 ausgeformt und der mindestens eine Funktionskanal 
20, 24 gebildet wird. Wenn an mindestens zwei in Umfangs- 
richtung einen Abstand voneinander aufweisenden Um- 
formsegmenten Spanfordemuten 16 in die Wandung des 
Rohlings 50 eingeformt werden, werden die Wandungspar- 

20 tien im Bereich zweier einander gegenuberliegender Span- 
fordemuten 16 unter Begrenzung mindestens zweier Funkti- 
onskanale 20, 24 an deren Innenflache dichtend gegenein- 
ander zur Anlage gebracht. Die dabei entstehende Trenn- 
fuge 40 kann durch KaltverschweiBung oder Verloten ge- 

25 schlossen werden. 

Patentanspruche 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



1. Verfahren zur Herstellung eines Bohrwerkzeugs, in 
dessen Bohrerkorper (10) mindestens eine Spanforder- 
nut (16) und mindestens ein Funktionskanal (20, 24) 
eingeformt wird, wobei ein rohrformiger Rohling (50) 
vorzugsweise im Kaltzustand an seiner Wandung si- 
multan an mehreren, uber den Umfang verteilt ange- 
ordneten, axial entlang der Rohlingoberflache wan- 
demden Segmenten mit radial oszillierenden (Doppel- 
pfeile 60) formgebenden Umformkraften beaufschlagt 
und dabei die mindestens eine Spanfordernut (16) und 
der mindestens eine Funktionskanal (20, 24) und/oder 
mindestens eine im Inneren des Bohrerkorpers (10) be- 
findliche Trennfuge (40) gebildet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein metallischer oder ein als Grunling aus ei- 
nem sinterbaren Werkstoff ausgebildeter rohrformiger 
Rohling (50) verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der rohrfbrmige Rohling (50) unter Er- 
zeugung mindestens einer wendelfbrmigen Spanfor- 
dernut (16) und mindestens eines wendelformigen 
Funktionskanals (20) an sowohl axial als auch in Um- 
fangsrichtung entlang der Rohlingoberflache wandem- 
den Umformsegmenten mit den oszillierenden formge- 
benden Umformkraften beaufschlagt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Rohling (50) stufen- 
weise in mehreren Durchlaufen umgeformt wird (Fig. 
lb und c). 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Rohling (50) zwischen zwei Durchlaufen 
getempert oder gegluht wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Rohling (50) wahrend 
des Umformvorgangs relativ zu den Umformsegmen- 
ten axial verschoben wird (Pfeil 54). 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Rohling (50) wahrend 
des Umformvorgangs relativ zu den Umformsegmen- 
ten um seine Achse (32) gedreht wird. 
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8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Rohling (50) wahrend 
des Umformvorgangs unter der Einwirkung einer 
axialen Vorschubkrafr (50) undder auf ihn einwirken- 
den Umformkrafte (60) selbsttatig urn seine Achse (32) 5 
gedreht wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Oszillationsfrequenz 
der UrnformkraTte 1 00 bis 2000 Hz betragt. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 10 
durch gekennzeichnet, daB die oszillierenden Umform- 
krafte durch ein Knet- oder Hammerwerk (52) mit sich 
uber je eines der Umformsegmente erstreckenden Um- 
formwerkzeugen (56) einer Rundknetmaschine oder 
einer Rundhammermaschine erzeugt werden. 15 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die rnindestens eine Spanfordemut durch 
cin an die Kontur der Spanfbrdcrnut angcpaBtcs, form- 
gebendes Umformwerkzeug (56) erzeugt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB der Auslauf der Spanfordemut (16) am 
Ende einer Durchlaufstrecke durch eine Einlaufkontur 
des formgebenden Umformwerkzeug s (56) bestimmt 
wird. >• ' 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB der in Vorschubrichtung 
(54) be wegte Rohling (50) durch das in die zu erzeu- 
gende, teilfertige wendelformige Spanfordemut (16) 
eingreifende formgebende Umformwerkzeug (56) 
selbsttatig um seine Achse (32) gedreht wird. 30 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Rohling (50) in Ab- 
hangigkeit von seinem axialen Vorschubweg gegen- 
Qber derri Knet- oder Hammerwerk (52) um seine 
Achse (32) motorisch gedreht wird. 35 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB an rnindestens zwei in Um- 
fangsrichtung einen Abstand voneinander aufweisen- 
den Umformsegmenten Spanfbrdemuten (16) in die 
Wandung des rohrformigen Rohlings (50) so einge- 40 
formt werden, daB die Wandungspartien im Bereich 
zweier einander gegenuberliegender Spanfordernuten 
(16) an ihrer Innenflache unter Bildung einer Trenn- 
fuge (40) dichtend gegeneinander anliegen. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die im Bereich derTrennfuge (40) gegen- 
einander anliegenden Wandpartien beim Umformvor- 
gang kaltverschweiBt werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die im Bereich der Trennfuge (40) gegen- 50 
einander anliegenden Wandpartien (40) miteinander 
verlotet werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das fur den Lbtvorgang erforderliche Lot 
vor dem Umformvorgang auf oder zwischen die mit- 55 
einander zu verbindenden Wandpartien aufgebracht 
oder eingelegt und beim oder nach dem Umformvor- 
gang auf SchmeLztemperatur erhitzt wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB in den Innenraum des Roh- 60 
lings (50) vor dem Umformvorgang ein Fremdme- 
dium, wie Lotdraht, Lotpaste, Trennmittei, Damp- 
fungsmittel oder eine Innenbeschichtung eingebracht 
wird. 

20. Verfahren nach cincrn der Anspruche 1 bis 19, da- 65 
durch gekennzeichnet, daB in den Rohling (50) im Be- 
reich eines Funktionskanals (20, 24) rnindestens eine 
Einlage eingelegt und beim Umformvorgang in den 
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Funktionskanal eingebettet wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einlage nach dem Umformvorgang 
aus dem Funktionskanal (20, 24) entfernt wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine stabformige, drahtformige, 
rohrformige oder perlkettenartige Einlage verwendet 
wird. 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine aus Metall, Kera- 
mik, Kunststoff oder Polyfluortetraethylen bestehende 
Einlage verwendet wird. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 23, da- 
durch gekennzeichnet, daB am stimseitigen Ende des 
Bohrkorpers (10) ein Schneidkopf (12) angeformt oder 
befestigt wird. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, daB am riickwartigen Ende des 
Bohrerkorpers (10) ein Bohrerschaft (14) angeformt 
oder befestigt wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schneidkopf (12) und/oder der 
Bohrerschaft (14) vorzugsweise mit einem Stauch- 
werkzeug spanlos am Bohrerkorper (10) angeformt 
wird. ...... 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 24 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidkopf (12) 
vorzugsweise durch WiderstaridsschweiBen am Boh- 
rerkorper (10) angeschweiBt wird. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 24 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Bohrerschaft (14) 
vorzugsweise durch ReibschweiBen am Bohrerkorper 
(10) angeschweiBt wird. 

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidkopf (12) 
und/oder der Bohrerschaft (14) am Bohrerkorper (10) 
angelotet oder angeklebt wird. 

30. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schneidkopf (12) und der Boh- 
rerschaft (14) mit rnindestens einem den Bohrerkorper 
(10) vorzugsweise im Bereich eines Funktionskanals 
durchdringenden Zuganker am Bohrerkorper (10) be- 
festigt wird. 

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zuganker durch Verse hrauben, Ver- 
keilen oder Stauchen gespahnt wird. 

32. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zuganker durch Erhitzen und an- 
schlieBendes Abkiihlen gespannt wird. 

33. Verfahren nach einem der Anspruche 30 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein hohl ausgebildeter 
Zuganker verwendet wird. 

34. Verfahren nach einem der Anspruche 30 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Zuganker eine sich 
im Funktionskanal (20, 24) unter Freiiassung auBerer 
Hohlraume absttltzende AuBenkontur aufweist. 

35. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 34, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Material des Bohrerkor- 
pers nach dem Umformvorgang vergiitet. gehartet, ges- 
intert oder mit einer Oberflachenbeschichtung verse- 
hen wird. 

36. Bohrwerkzeug fur Werkzeugmaschinen mit einem 
Bohrerkorper (10), einem stirnseitig am Bohrerkorper 
(10) angeordneten Schneidkopf (12) und einem riick- 
wartigen Bohrerschaft (14), wobci der Bohrerkorper 
(10) rnindestens eine sich vom Schneidkopf (12) aus 
uber einen Teil seiner Lange erstreckende Spanforder- 
nut (16) und rnindestens einen sich vom Schneidkopf 
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(12) bis y.um Bohrcrschaft (14) erstreckenden Funkti- 
onskanal (20, 24) aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
daB dcr Bohrerkorper (10) als aus einem rohrlR>rmigen 
R oh ling durch Runriknelen hergestelkes Formteil aus- 
gebildel ist und daB der niindestens eine Funktionska- 5 
nal (20, 24) cincn unrunden Querschnitt mit minde- 
stens eincr scharfkantigen Ecke (34, 38) aufweist. 

37. Bohrwerkzeug nach Anspruch 36, dadurch ge- 
kennzcichncu daB der niindestens eine Funktionskanal 
(20, 24) cincn dreieckigen Querschnitt mit mindestens 10 
einer gekrummten Begrenzungsseite (24, 30) aufweist. 

38. Bohrwcrk/.cug nach Anspruch 36 oder 37, dadurch 
gekennzcichnel, daB der Funktionskanal (20, 24) einen 
dreieckigen Querschnitt mit zwei oder drei scharfkanti- 
gen Ecken aufweist. 15 

39. Bohrwerk/.eug nach einem der Anspriiche 36 bis 

38, dadurch gckenn/.cichncu daB der Funktionskanal 
(20, 24) cincn dreieckigen Querschnitt mit zwei oder 
drei gekrummten Bcgren/ungsseiten (26, 30) aufweist. 

40. Bohrwcrkzeuji nach einem der Anspriiche 37 bis 20 

39, dadurch gckenn/eichnct, daB mindestens eine der 
Begrenzungssciien (30) nach auBen hin konkav ge- 
kriimmt ist. 

41. Bohrwerkzcug nach einem der Anspriiche 37 bis 

40, dadurch gekenn/.cichnel, daB zwei der Begren- 25 
zungsseiten (30) nach auBen hin konkav und die dritte 
Begrenzungsseite (26) konvex gekriimmt sind. 

42. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 36 bis 

41, dadurch gekennzeichnet, daB in den Bohrerkorper 
(10) mindestens zwei an ihren Ran ken durch wendel- 30 
formig gekrummte, eine teilzylindrische AuBenflache 
aufweisende Rippen (18) begrenzte Spanfordemuten 
(16) eingeformt sind, und daB in jeder Rippe (18) ein 
im Querschnitt unrunder, vorzugsweise dreieckiger 
Funktionskanal (20) angeordnet ist. 35 

43. Bohrwerkzeug nach Anspruch 42, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Funktionskanale (20) einen drei- 
eckigen Querschnitt mit einer auBeren, zur teilzylindri- 
schen AuBenflache (28) partiell konzentrischen, nach 
auBen konvexen Begrenzungsseite (26) aufweisen. 40 

44. Bohrwerkzeug nach Anspruch 43, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Funktionskanale (20) zwei an 
die auBere Begrenzungsseite (26) anschlieBende, nach 
auBen zumindest partiell konkave, sich in einer zur 
Bohrerkorperachse (32) weisenden spitzwinkligen 45 
Dreieckskante (34) treffende innere Begrenzungsseiten 
(30) aufweisen. 

45. Bohrwerkzeug nach Anspruch 44, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden inneren Begrenzungssei- 
ten (30) im wesentiichen parallel zu den jeweils be- 50 
nachbarten Flankenpartien der Spanfordemuten (16) 
verlaufen. 

46. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 42 bis 
45, dadurch gekennzeichnet, daB die einander zuge- 
wandten Dreieckskanten (34, 38) zweier benachbarter 55 
Funktionskanale (20, 24) durch eine Trennfuge (40) 
voneinander getrennt sind, 

47. Bohrwerkzeug nach Anspruch 46, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Trennfuge (40) im wesentiichen 
parallel zum Nutengrund zweier einander benachbarter 60 
Spanfordemuten (16) verlauft. 

48. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 42 bis 
47, dadurch gekennzeichnet, daB der Bohrerkorper (10) 
drei an ihren Flanken durch wendelfGrmig gekriimmte 
Rippen (18) begrenzte Spanfordemuten (16) aufweist 65 
und daB zusatzlich ein achszentral angeordneter, im 
Querschnitt dreieckiger Funktionskanal (24) vorgese- 
hen ist, dessen Dreieckskanten (38) radial nach auBen 



hin spitz zulaufen und in je eine Trennfuge (40) mtin- 
den. 

49. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 46 bis 

48, dadurch gekennzeichnet, daB die Trennfuge (40) 
durch SchweiB- oder Lotbriicken verschiossen ist, 

50. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 36 bis 

49, dadurch gekennzeichnet, daB die Funktionskanale 
(20, 24) im Bereich des schaftseitigen Auslaufs der 
Spanfbrdernuten (16) stufenlos in einen erweiterten 
zentralen Versorgungskanal (22) miinden. 

51. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 36 bis 

50, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest einer der 
Funktionskanale (20) mit einem Kuhlschmiermittel be- 
aufschlagbar sind. 

52. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 36 bis 

51, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest einer der 
Funktionskanale (20, 24) mit mindestens einem draht- 
formigen, rohrformigen oder kabclartigcn Einsatz vor- 
zugsweise aus Metall, Keramikmaterial und/oder 
KunststofT bestuckt ist. 

53. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 36 bis 

52, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens einer der 
Funktionskanale (24) ganz oder teilweise mit einem 
Fullmittel (44) gerullt ist. 

54. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 42 bis 

53, dadurch gekennzeichnet, daB die Rippen (18) man- 
telseitige Vertiefungen zur Auf nahme von iiber die teil- 
zylindrische AuBenflache (28) uberstehenden, ver- 
schleiBfesten Stiitzelementen oder Beplankungen auf- 
weisen. 

55. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 30 bis 

54, dadurch gekennzeichnet, daB die Spanfordemuten 
(16) in Nutenlangsrichtung verlaufende Vertiefungen 
vorzugsweise zur Aufnahme von versteifenden oder 
schwingungshemmenden, verschleiBfesten Stiitzele- 
menten oder Beplankungen aufweisen. 

56. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 36 bis 

55, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidkopf (12) 
und/oder der Bohrerschaft (14) am Bohrerkorper (10) 
spanlos angeformt, vorzugsweise angestaucht ist. 

57. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 36 bis 

56, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidkopf (12) 
und/oder der Bohrerschaft (14) am Bohrerkorper (10) 
angeschweiBt, angelotet, angeklebt oder angeschraubt 
ist. 

58. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 36 bis 
52, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidkopf (12) 
und/oder der Bohrerschaft (14) mit mindestens einem 
den Bohrerkorper (10) durchdringenden Zug anker am 
Bohrerkorper (10) verankert ist. 

59. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 42 bis 
58, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine der 
Flanken der Spanfordemuten (16) eine zur benachbar- 
ten RippenauBenflache (28) hin scharfkantigen Be- 
grenzungsrand aufweist. 
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